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(57) Abstract: The invention 
relates to a method for producing 
a metal strip using a twin-roll 
casting device. This twin-roll 
casting device is formed by two 
counter-rotating casting rolls 
having casting roll axes that are 
situated parallel to one another 
and by two side plates that rest 
against the faces of said casting 
rolls. The introduced molten metal 
is conveyed out of the casting gap, 
which is formed by the casting 
rolls, in the form of an at least 
partially solidified metal strip. The 
aim of the invention is to improve 
the sealing of the melt pool when 
beginning casting and during the 
passage of parasitic solidifications 
through the casting gap. To this end, the invention provides that the side plates (6, 7) are, within a first time interval (At x ), moved 
toward the faces (17, 18) of the casting rolls in a first direction of motion parallel to the casting roll axes (4, 5), and that the side 
plates (6, 7), within a second time interval (At2), are moved toward a section of the outer surfaces (10, 11) of the casting rolls in a 
second direction of motion parallel to the casting direction (G) inside the casting gap (19). 
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(57) Zusammenfassung: DieErfindung betrifft ein Verfahren zurErzeugung eines Metal lb an des mit einer ZweiwalzengieBeinrich- 
tung. Diese wird von zwei gegensinnig rotierenden GieBwalzen mit parallel zueinander angeordneten GieBwalzenachsen und zwei an 
den Stirnseiten der GieBwalzen anliegenden Seitenplatten gebildet: Die eingebrachte Metallschmelze wird als ein zumindest teiler- 
starrtes Metallband aus dem von den GieBwalzen gebildeten GieBspalt ausgefordert Zur besseren Abdichtung des Schmelzenpools 
bei GieBbeginn und bei Durchgang von parasitaren Erstarrungen durch den GieBspalt wird vorgeschlagen, dass die Seitenplatten 
(6, 7) in einem ersten Zeitintervall (At lf ) in einer ersten Bewegungsrichtung parallel zu den GieBwalzenachsen (4, 5) gegen die 
Stirnseiten (17, 18) der GieBwalzen bewegt werden und dass die Seitenplatten (6, 7) in einem zweiten Zeitintervall (AtJ in einer 
zweiten Bewegungsrichtung parallel zur GieBrichtung (G) im GieBspalt (19) gegen einen Abschnitt der Mantelflachen (10, 11) der 
GieBwalzen bewegt werden. ^ ^^^^^ 
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Verfahren zur Erzeugunq eines Metal lbandes mit einer ZweiwalzenaieReinrichtuna 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes mit einer 
ZweiwalzengieReinrichtung und eine ZwejwajzengieReinrichtung zur DurchfOhrung des 
Verfahrens. Vorzugsweise wird eine derartige ZweiwalzengieReinrichtung zur Herstellung 
eines Stahlbandes mit geringer Dicke; ihsbesbridere in einem Dickenbereich von 1 ,0 mm bis 
10 mm verwendet 

Die Zentralkomponente einer ZweiwalzengieRanlage ist von zwei gegensinnig rotierenden 
GieRwalzen mit parallel zueinander angeordneten GieRwalzenachseri und zwei an den 
gegenuberiiegenden Stimseiten der Gie&walzen anliegenden Seitenplatten gebildet. Der 
Abstand der beiden GieRwalzenachsen zueinander ist so eingestellt, dass die Mantelflachen 
der GieRwalzen einen im wesentlichen parallelen GieRspalt bilden. der der Gie&dicke des zu 
gieRenden Metallbandes entspricht Die Mantelflachen der zusammenwirkenden GieRwalzen 
und die beiden Stimseiten der Seitenplatten bilden einen in Umfangsrichtung geschlossenen 
Raum fur die Aufnahme der Metallschmelze, die Ober einem Zufluss zugeleitet wird, an den 
gekQhlten Mantelflachen der Gie&walzen erstarrt und in Form eines zumindest weitgehend 
durcherstanten Metallbandes aus derh Gie&spalt ausgefdrdert wird. Eine Anlage dieser 
Bauart und Funktion ist beisplelswelse aus der WO 98/04369 bereits bekannt 

Die Stimseiten der GieRwalzen liegen mit geringer Toleranz in parallelen Ebenen. Die an 
den Stimseiten der GieRwalzen anliegenden Seitenplatten bestehen aus feuerfestem 
Material und sind in einem Tragrahmen eingebettet, derTeil eines Seitenplattenmanipulators 
oder einer StQtz- und Tragvorrichtungen fbr die Seitenplatten ist Derartige Einrichtungen 
sind in vielen AusfQhrungsformen. wie beisplelswelse aus der EP-A 714 715 oder der EP-B 
620 061 bekannt. 

Die aus feuerfestem Material hergestellten Seitenplatten werden gegen die Stimseiten der 
GieRwalzen mit vorgegebenem Druck angepresst, urn ein dichtes Anliegen an diesen 
Stimseiten sicherzustellen. Die Seitenplatten sind hohen und 6rtlich unterschiedlichen 
mechanischen und thermischen Belastungen ausgesetzL Im Schmelzenpool und im Bereich 
des GieRspaltes besteht ein direkter Kontakt mit der Metallschmelze und damit ein 
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erheblicher thermischer bzw. chemischer VerechleiB; im Bereich der Kohtaktflache von 
Seitenplatten und Stirnseiten der Gieliwalzen kommt es vorwiegend zu mechanischer 
AbnOtzung durch die Relativbewegung der Bauteile unter Druck und erhehter Temperatur. 
Urn den GesamtverschleiB zu minimieren und die Lebensdauer der Seitenplatten zu 
erh5hen, sind bereits Losungen bekannt, bei denen die Seitenplatten entsprechend den 
firtliche Beanspruchungen aus verschiedenen Materalien gefertigt sind (WO 98/04369). 

Zur Kompensation des VerschleiBes und zur Aufrechterhaltung eines dichten Anliegens 
werden die Seitenplatten nach dem Stand der Technik gegen die Gieftwalzenoberflache 
gepresst Oder kontinuierlich in Richtung auf die Gieliwalzenmantelflache zubewegt. 

Bei der gattungsbildenden AusfQhrungsform einer ZweiwalzengieBeinricntung, wie sie 
beispielsweise aus der EP-A 714 715 Oder der EP-B 620 061 bekannt ist, werden stirnseitig 
an die Gieliwalzen angesteilte Seitenplatten laufend unter Anpressdruck gehalten. In 
Abhangigkeit vom eingestellten Anpressdruck und der Gieligeschwindigkeit kommt es zu 
einer kontinuierlichen AbnQtzung der Seitenplatten Ober den Produktionszyklus, der die 
erreichbare Gieftdauer limitiert Ein weiterer unangenehmer, prozesstechnischer Nebeneffekt 
dieser Anordnung ist die Entwicklung von VerschleiBmarken an der Kontaktflache zwischen 
Seitenplatten und erstarrter Bandschale. 

DemgegenOber ist es aus der EP-B 285 963 Oder der EP-B 380 698 fOr eine andere 
Anordnung von GieBwalzeri und Seitenplatten bekannt, die feuerfesten Seitenplatten Ober 
einen Teilbereich ihrer Dicke auf einem schmalen Randstreifen der Gieliwalzen aufzusetzen 
und die Seitenplatte wahrend des GieBvorganges mit einer vorgegebenen 
Vorschubgeschwindigkeit in Richtung zum Gielispalt zu bewegen. GemaB der 
beschriebenen konstruktiven LOsungen sind die Seitenplatten auf einer Tragerolatte fixiert 
Oder in einem Rahmen gefOhrt und werden durch einen Spindeltrieb, eine Zahnstange Oder 
ahnliche mechanische Mittel gegen die Gieliwalzen bewegt. Die Gieliwalzen sind stirnseitig 
mit Verschleilischeiben belegt, die fur ein entsprechendes Abriebverhalten sorgert, ohne 
dass die teuren Gieliwalzen selbst einem VerschleiB durch die Seitenplatten unterliegen. 
Einerseits wirken sich die umlaufenden Kontaktrillen zwischen Verschleilischeiben und 
Seitenplatten wegen der unterschiedlichen Temperatur der beiden Bauteile negativ auf die 
Bandkantenblldung aus, andererseits ist durch die ausschlieBlich mechanische 
VertikalfOhrung der Seitenplatten die stirnseitige Abdichtung des Schmelzenraumes nicht 
ausreichend gewahrleistet 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, diese Nachteile des Standes der Technik 
zu vermeiden und ein Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes in einer 
ZweiwalzengieBeinrichtung und die hierzu notwendige ZweiwalzengieBeinrichtung 
vorzuschlagen, wobei sowohl zu GieBbeginn eine vollstandige Abdichtung des 
Schmelzenraumes gewahrleistet wird, gleichermaBen wie beim Durchgang von parasitaren 
Erstarrungen durch den GieBspalt. Weiters soli der horizontale VerschleiB der Seitenplatten 
an der KontaktflSche mit den GieBwalzen-Stimseiten gleichermaBen verringert werden, wie 
der VerschleiB in der Kontaktfiache der Seitenplatten mit den erstarrten Bandschalen und 
gleichzeitig eine bessere Bandkantenqualitat beim Austritt aus dem Gielispalt erreicht 
werden. 

Diese Aufgabe wind bei einem Verfahren der gattungsgemSBen Art dadurch erreicht, 
dass die Seitenplatten in einem ersten Zeitintervall in einer ersten Bewegungsrichtung 
parallel zu den GieBwalzenachsen gegen die Stirnseiten der GieBwalzen bewegt werden 
und dass die Seitenplatten in einem zweiten Zeitintervall in einer zweiten 
Bewegungsrichtung parallel zur GieBrichtung im GieBspalt gegen einen Abschnitt der 
MantelflSchen der GieBwalzen bewegt werden. 

Durch die Kombination von horizontaler Bewegung der Seitenplatten in Richtung der 
GieBwalzenachsen und vertikaler Bewegung der Seitenplatten in GieBrichtung wird durch 
den Abrieb eine Stufe in der Seitenplatte erzeugt, die sowohl eine stimseitige als auch eine 
umfangsseitige Dichtfiache und damit Abdichtung ermdglicht Durch entsprechende 
Kombination der beiden Bewegungen werden beide Dichtfiachen kontinuierlich oder in 
Zeitintervallen erneuert 

Dies wird zweckmSBig dadurch erreicht, dass in zeitlicher Abfolge das erste Zeitintervall 
zumindest in einem Teilabschnitt das zweite Zeitintervall Qberlagert 

Dies kann aber auch dadurch erreicht werden, dass in zeitlicher Abfolge das zweite 
Zeitintervall zumindest in einem Teilabschnitt das erste Zeitintervall Qberlagert. 

Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform beginnt das erste Zeitintervall vor dem zweiten 
Zeitintervall. Somit wird die Abdichtung des Schmelzenraumes dadurch erreicht, dass im 
ersten Zeitintervall eine Vorschubbewegung der Seitenplatten in Richtung der 
GieBwalzenachsen erfolgt und so ein Einschleifen der Seitenplatten an den Stirnseiten der 
GieSwalzen erfolgt und erst dazu zeitversetzt durch eine Vertikalbewegung in GieBrichtung 
ein Einschleifen der Seitenplatten an der MantelflSche der GieBwalzen in einem MaBe 
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erfolgt, das dem jeweiligen VerschleiR durch die Bewegung der Seitenplatten in Richtung der 
GieBwalzenachsen entspricht 

Das erste Zeitintervall beginnt mit dem ZufQhren der Metallschmelze in den Schmelzenraum 
Oder vorher. Ein gewisser zeitlicher Vorlauf ermaglicht die OberbrQckiing von fertigungs- 
Oder montagebedingten Schiefstellungen der Seitenplatten sowie fertigungs- Oder thermisch 
bedingten Verformungen der Seitenplatten und den daraus resultierenden Spalten zwischen 
GieRwalzen und Seitenplatten durch den Einschleifvorgang. 

Die Werkstoffe fQr die Seitenplatten mQssen eine hohe thermische Belastbarkeit, eine hohe 
Thermoschockbestandigkeit, eine hohe Abriebfestigkeit bei Kontakt mit der Metallschmelze 
und der GieBwalzenoberfiache, sowie Resistenz gegen chemische Erosion und Korrosion 
aufweisen. Derartige Werkstoffe bestehen aus einem Stoffgemisch aus mehreren 
Komponenten feuerfester Grundwerkstoffe, wie Si0 2 , Al 2 0 3 , BN, Si 3 N 4t Zr0 2f Graphit eta Die 
Seitenplatten werden in Abhangigkeit von den VerschleiBeigenschaften des verwendeten 
Feuerfest-Materials gegen die Gieliwalzen bewegt. Die Seitenplatten sind einteilig 
ausgebildet. Sofern sie abschnittsweise unterschiedliche Materialmen enthalten, um den 
Kontakt mit der GieBwalze und der Metallschmelze optimal zu entsprechen, sind diese 
Seitenplattenteile in einem gemeinsamen Tragrahmen zu einem gemeinsam bewegbaren 
Bauteil zusamrnengefQgt. 

Nach einer zweckmaftigen AusfQhrungsform wird das erste Zeitintervall von drei Abschnitten 
gebildet und zwar von 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 90 
sec mit einer Vorschubgeschwindigkeit, die einem MaterialverschleiB an den 
Seitenplatten von weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 1 mm/h bis 30 mm/h 
entspricht, gegen die Stirnseiten der GieRwalzen bewegt werden, 

• einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 
3 min mit einer Vorschubgeschwindigkeit, die einem MaterialverschleiB an den 
Seitenplatten von weniger als 20 mm/h entspricht, gegen die Stirnseiten der GieRwalzen 
bewegt werden und 

• einer stationaren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit, die einem MaterialverschleiB an den Seitenplatten zwischen 
0,2 mm/h und 4 mm/h entspricht, gegen die Stirnseiten der GieRwalzen bewegt werden. 

Somit werden bei diesem Verfahren innerhalb bestimmter Zeitintervalle vorgegebene 
VerschleiRraten an den Seitenplatten durch Steuerung oder Regelung der 
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Vorschubgeschwindigkeit in Richtung der Gieftwalzenachsen erzielt urid auf diese Weise ein 
problemloses Anfahren derZweiwalzengieftanlage ernieglicht. 

Nach einer weiteren zweckmaftigen AusfQhrungsform wird das erste Zeitinten/all von drei 
Abschnitten gebildet und 2war von 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 90 
sec mit einem Anpressdruck, der einem Materialverschleift an den Seitenplatten von 
weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 1 mm/h bis 30 mm/h entspricht, gegen die 
Stirnseiten der Gieftwalzen gepresst werden, 

• einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 
3 min mit einem Anpressdruck, der einem Materialverschleift an den Seitenplatten von 
weniger als 20 mm/h entspricht, gegen die Stirnseiten der Gieftwalzen gepresst werden 
und 

• einer stationaren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einem Anpressdruck, der - 
einem Materialverschleift an den Seitenplatten zwischen 0,2 mm/h und 4 mm/h 
entspricht, gegen die Stirnseiten der Gieftwalzen gepresst werden. 

Bei beiden alternativen Verfahren werden innerhalb bestimmter Zeitintervalle vorgegebene 
VerschleiBraten an den Seitenplatten durch Steuerung Oder Regelung des Anpressdruckes 
in Richtung der Gieftwalzenachsen erzielt und auf diese Weise ein problemloses Anfahren 
der Zweiwalzengieftanlage ermoglicht. 

Bei beiden Varianten beginnt das zweite Zeitintervall spatestens 30 min, vorzugsweise 
bereits 10 min nach Beginn des ersten Zeitintervalls. Urn den Vorteil der zweiseitigen, 
sowohl stirnseitigen als auch umfangsseitigen Abdichtung des Raumes fur die 
Schmelzenaufnahme weitgehend zu nutzen, beginnt das zweite Zeitintervall im wesentlichen 
mit Beginn der stationaren Betriebsphase. 

Analog zu den beiden oben beschriebenen Verfahrensweisen fOr daserste Zeitintervall ist 
gleichermaften fur das zweite Zeitintervall vorgesehen. dass die Seitenplatten wahrend 
dieses zweiten Zeitintervalls mit einer Vorschubgeschwindigkeit, die einem 
MaterialverschleiB an den Seitenplatten von 2 mm/h bis 20 mm/h, vorzugsweise 4,0 bis 
10mm/h, entspricht, gegen einen Abschnitt der Mantelflache der Gieftwalzen bewegt wird, 
Oder dass die Seitenplatten wahrend des zweiten Zeitintervalls mit einem Anpressdruck, der 
einem Materialverschleift an den Seitenplatten von 2 mm/h bis 20 mm/h, vorzugsweise 4,0 
bis 10mm/h, entspricht, gegen einen Abschnitt der Mantelflache der Gieftwalzen gepresst 
werden. 
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Die in die Seitenplatten eingeschliffenen Dichtflachen werden wahrenddes-laufehden 
Gieftbetriebes allmahlich beschadigt und durch Erosion und Korrosion abgebaut. sodass es 
for die Erzeugung eines einwandfreien Metallbandes ausreicht, wenn die Seitenplatten 
wahrend des zweiten Zeitintervails intermittierend bewegt werden, wobei Bewegungsphasen 
und Stilistandsphasen einander abwechsein und die Stillstandphasen der Seitenplatten 30 - 
mm. vorzugsweise 5 min. nlcht Oberschreiten. Hierbei istes ausreichend. wenn die 
Sertenplatten wahrend jeder Bewegungsphase um 0,01 bis 2,0 mm. vorzugsweise 0,1 bis 
1 .0 mm, gegen einen Abschnitt der Mantelflache der Gieawalzen bewegt werden. 

Nach dem Einsetzen einer neuen feuerfesten Seitenplatte in die Seitenplatten- 
Tragvorrichtung oder den Seitenplatten-Manipulator ist es vorteilhaft, wenn dem ersten 
Zetontervall eine Einschleifphase unmittelbar vorgeordnet wird. bei der die Seitenplatten 
wahrend einer Zeitspanne von maximal 120 sec mit einer Vorschubgeschwindigkeit oder 
einem Anpressdruck, die/der einem mittleren Materialverschleift an den Seitenplatten von 
mindestens 10 mm/h, vorzugsweise mindestens 20 mm/h. entspricht, gegen die Stirnseiten" - 
der Gieliwalzen gepresst werden. Die Ausbildung der Dichtflachen an den Seitenplatten wird 
gGnstig beeinflusst, wenn die Seitenplatten wahrend eines Teilabschnittes dieser 
Bnschtelfphase gegebenenfalls zusatzlich mit hohem Anpressdruck in GielSrichtung gegen 
einen Abschnitt der Mantelflachen der Gieliwalzen gepresst werden. 

Eine zweckmaftig Vorbereitungsphase. um die Seitenplatten for den Gieftvorgang 
vorzubereiten. besteht auch darin. dass dem ersten Zeitintervall eine Einschleifphase 
vorgeordnet wird, bei der ein mittlerer horizontaler Materialverschleift an den Seitenplatten 
von mindestens 0.3 mm erzielt wird, wobei diese Einschleifphase bei kalten oder 
vorgeheizten Seitenplatten erfolgt und gegebenenfalls zwischen dieser Einschleifphase und 
dem Beginn des ersten Zeitintervails eine Zwischenerhitzung erfolgt Zu diesem Zweck sind 
an der ROckseite der Seitenplatten Heizeinrichtungen vorgesehen, die von Gasbrennern 
Oder elektrischen Heizeinrichtungen, wie Induktionsheizungen etc. geBHdet werden konnen. 

Die eingangs gestellte Aufgabe wird mit einer Zweiwalzengielieinrichtung mit zwei parallel 
angeordneten GieRwalzen und zwei an den Stirnseiten der GieBwalzen anliegenden und in 
Seitenplatte-Tragvorrichtungen abgestutzten Seitenplatten dadurch gelOst, 

• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung HorizontalfOhrungen fOr die Umsetzung einer 
Vorschubbewegung der Seitenplatte in Richtung der GieBwalzenachsen aufweist, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung eine Horizontalverstelleinrichtung fOr die 
honzontale Verlagerung der Seitenplatte und eine Positionserfassungseinrichtung fOr die 
Honzontalposition der Seitenplatte zugeordnet ist, 
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• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung VertikalfOhrungen fOr die Umsetzung einer 
Vorschubbewegung der Seitenplatte in Gielirichtung, bezogen auf den Gielispalt. 
aufweist, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung eine Vertikalverstelleinrichtung fOr die vertikale 
Verlagerung der Seitenplatte und eine Positionserfassungseinrichtung fQr die 
Vertikalposition der Seitenplatte zugeordnet ist, 

• dass eine Recheneinheit Ober Signalleitungen mit den Horizontalverstelleinrichtungen, 
den Vertikalverstelleinrichtungen und den Positionserfassungseinrichtungen zur 
Obermittlung von Mess- und Steuersignalen verbunden ist. 

Die Begriffe .horizontal- und .vertikal" sihd hierbei als Richtungsangaben keinesfalls 
ausschlieSlich in Beziehung zur Schwerkraftwirkung auszulegen. Der Begriff .horizontal" 
orientiert sich an den parallelen GieBWalzenachsen und deren Langserstreckung. Der Begriff 
.vertical" orientiert sich an der GieBrichtung in der engsten Stelle des von den Gieliwalzen ^ 
gebildeten GieBspaltes (kissing point). Je nach Lage der Gieliwalzen zueinander sind daher 
von der Wirkrichtung der Schwerkraft abweichende Richtungen mdglich. 
Bei Zugrundelegung entsprechender Prozessmodelle ermoglicht dieser Anlagenaufbau 
einen prozessgesteuerten Ablauf der Seitenplattenanstellung entsprechend einem 
vorgebenen Ablaufplan unter Beriicksichtigung von Eingangsbedingungen, wie 
Stahlqualitaten, Schmelzen- und Oberhitzungstemperatur. Giefidicke, GieRgeschwindigkeit, 
Seitenplattenwerkstoffe etc., sowie die Beriicksichtigung von aktuellen Stdrungen im 
Produktionsprozess. wie unregelmaliigen SeitenplattenverschleiR, Anderungen der 
GieRgeschwindigkeit und ahnlichem. 

Eine zweckmaBige Ausgestaltung der ZweiwalzengieBeinrichtung besteht darin, dass den 
Horizontalverstelleinrichtungen und den Vertikalverstelleinrichtungen einzelne Anpressdruck- 
Messeinrichtungen zur Ermittlung des Anpressdruckes der Seitenplatten an die Gieliwalzen 
in horizontaler und vertikaler Richtung zugeordnet sind und die 

Horizontalverstelleinrichtungen und Vertikalverstelleinrichtungen Ober Signalleitungen mit 
der Recheneinheit verbunden sind. Die Druckmessung ermdglicht ROckschlusse auf den 
aktuellen Seitenplattenverschleifi und liefert Messdaten als Basis fQr eine kontinuierliche 
Verbesserung des erfindungsgemaiien Anfahrverfahrens. insbesondere bei Einbindung von 
selbstlernenden Systemen und neuronalen Netzwerken in das Regel- und Leitsystem der 
Aniage. 
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ZweckmaRig 1st die Recheneinheit als Einzelregelkreis ausgebildet, der eirt 
Anlagenleitsystem Obergeordnet 1st. Damit kdnnen speziell variable EinflussgrSlien aus 
anderen Anlagenkomponenten fQrdiesen Einzelregelkreis berticksichtigt werden. 

Eine konstruktlv einfache Ausgestaltung und systematische Strukturierung der Seitenplatten-- 
Trageinrichtung besteht darin, dass die Seitenplatten-Trageinrichtung von einem 
anlagenfesten Basisrahmen, einem Verstellrahmen und einem Tragrahmen gebildet ist, 
wobei der Verstellrahmen Qber HorizontalfGhrungen am Basisrahmen und der Tragrahmen 
fur die Seitenplatte Qber VertikalfQhrungen am Verstellrahmen abgestOtzt sind und die 
Horizontalverstelleinrichtung zwischen Basisrahmen und Verstellrahmen und die 
Vertikalverstelleinrichtung zwischen Verstellrahmen und Tragrahmen fur die Seitenplatte 
angeordnet sind. 

Zur Vorheizung der Seitenplatten ist jeder Seitenplatte eine Aufheizeinrichtung zugeordnet, _ 
die von Gasbrennern Oder elektrischen Heizeinrichtungen gebildet und an der RQckseite der 
Seitenplatten angeordnet ist 

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung nicht einschrankender AusfGhrungsbeispiele, wobei auf die 
beiliegenden Figuren Bezug genommen wird, die folgendes zeigen: 

Fig. 1 eine Zweiwalzengielianlage zur Anwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch die Zweiwatzengiefianalge nach Fig. 1, 

Fig. 3 die Position und den Zustand der Seitenplatte kurz nach Beginn des ersten 

Zeitintervalls in einem horizontal gelegten Teilschnitt durch die 

Zweiwalzengiefianlagen entlang der Linie A - A in Fig. 2, 
Fig. 4 die Position und den Zustand der Seitenplatte wahrend des GieBprozesses in einer 

fortgeschrittenen Phase des ersten Oder zweiten Zeitintervallsiheinem horizontal 

gelegten Teilschnitt durch die Zweiwalzengiefianlagen entlang der Linie A - A in 

Fig. 2, 

Fig. 5 schematische Darstellung einer Seitenplatten-Tragvorrichtung, 

Fig. 6 AusfQhrungsbeispiel fQr den zeitlichen Verlauf der Anstellbewegungen der 

Seitenplatten und des Seitenplattenverschleifies, 
Fig.7 Regelschema fQr die erfindungsgemafie Seitenplattenanstellung. 

Eine fQr die DurchfQhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens geeignete Kemeinrichtung 
einer Zweiwalzengielianlage 1. wie sie schematisch in Fig. 1 dargestellt ist besteht aus zwei 
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innengekQhlten. angetriebenen GieBwalzen 2, 3, die urn parallele GieBwalzenachsen 4, 5 
gegensinnig rotieren und aus zwei aus feuerfestem Material hergestellte Seitenplatten 6, 7, 
die jeweils in einem Tragtahmen 8. 9 eingebettet bzw. an ihm befestigt sind. Die 
Mantelfiachen 10. 1 1 der GieBwalzen 2, 3 und die Stirnseiten 12, 13 der Seitenplatten 6, 7 
bilden gemeinsamen einen in Umfangsrichtung geschlossenen Schmelzenpool .14, der die 
durch ein TauchgieBrohr 15 zugefGhrte Qberhitzte Metallschmelze 16 aufnimmt. Zur 
Vermeidung von Leckagen Oder dem Eindringen von Metallschmelze in Spalten zwischen 
Seitenplatten und GieBwalzen sind die Seitenplatten 6, 7 gegen die Stirnseiten 17, 18 der 
GieBwalzen 2, 3 angestellt 

Die GieSwalze 2 ist in einem nicht dargestellten TraggerQst Qber Traglager ortsfest drehbar 
abgestGtzt Die GieBwalze 3 ist in dem nicht dargestellten TraggerOst gegenOber der ereten 
GieBwalze 2 parallel veriagerbar abgestGtzt, wie durch den Doppelpfeil angedeutet. Dadurch 
ist an der engsten Stelle zwischen den belden GieBwalzen 2, 3 ein wahlbarer GieBspalt 19 - 
einstellbar, der der Dicke 20 des gegossenen Metallbandes 21 entspricht (Rg.2). Die aus 
einem ZwischengefaB 22 Qber das TauchgieBrohr 15 in den Schmelzenpool 14 eingebrachte 
Metallschmelze bildet an den innengekQhlten Mantelfiachen 10, 11 der GieBwalzen 2, 3 
allmahlich anwachsende Strangschalen 23, 24 aus, die im GieBspalt 19 zu einem 
weitgehend durcherstarrten Metallband 21 zusammengefQhrt und durch die Rotation der 
GieBwalzen aus dem GieBspalt ausgeffirdert werden. Der Weitertransport des gegossenen 
Bandes erfolgt durch ein Treibrollenpaar 25. 

In Fig. 3 ist die Positionierung einer Seitenplatte 6 an den Stirnseiten 12, 13 der GieBwalzen 
2, 3 in einer Anfangsphase des GieBprozesses mit einer neuen Seitenplatte aus feuerfestem 
Material dargestellt Der Schmelzenpool 14 ist mit Metallschmelze 16 gefOllt, und an den 
Mantelfiachen 10, 11 der GieBwalzen 2, 3 haben sich Strangschalen 23, 24 ausgebildet. Die 
Seitenplatte 6 wird durch Horizontalkrafte F h , die am Tragrahmen 8 der Seitenplatte 6 
parallel zu den GieSwalzenachsen 4, 5 angreifen, dichtend gegen die*ttimseite 12 der 
GieBwalze 2 angestellt und in Wirkrichtung der Horizontalkrafte F„ innerhalb eineS 
bestimmten Zeitintervalls At, bewegt. In gleicher Weise wirkt innerhalb eines bestimmten 
Zeitintervalls At 2 eine Vertikalkraft F v in GieBrichtung. mit der die Seitenplatte 6 innerhalb 
dieses Zeitintervalls auf den GieBspalt 19 zubewegt wird. 

Nach einer bestimmten GieBzeit stellt sich an der Seitenplatte 6 ein Zustandsbild ein. das 
primar durch den von den Anstellbewegungen vorgegebenen VerschleiB des feuerfesten 
Materials an den Stirnseiten 12. 13 und an den Mantelfiachen 10. 1 1 der GieBwalzen 2. 3 
bestimmt ist Dieses Zustandsbild ist in Fig. 4 dargestellt. Durch die von Horizontalkraften F„ 
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und Vertikalkraft F v kombinierte Seitenplattenbewegung wird an den Seitenplatten durch den 
gesteuerten Abrieb feuerfesten Materials eine Stufe 30 erzeugt, die stimseitige Dichtflachen 
31, 32 und umfangsseitige Dichtflachen 33, 34 ausbildet. Die Dichtflachen 31, 32, 33, 34 und 
der in den Schmelzenpool 14 vorragende Teil der Seitenplatten-Stirnseite 12 tragen 
wesentlich zur Verbesserung der Bandkanten des gegossenen Metallbandes spwie zur 
Veriangerung der Seitenplattenstandzeit bei. Die der Metallschmelze 16 ausgesetzte 
Stirnflache 12 der Seitenplatte 6 verschleiftt durch systembedingte chemische und 
mechanische Erosion bzw. Korrosion. 

Zur Umsetzung der Anstellbewegungungen der Seitenplatten sind diese in Seitenplatten- 
Tragvonichtungen 36 integriert, von denen eine in Fig. 5 schematisch dargestellt ist Die 
Seitenplatte 6 ist in einem Tragrahmen 8, Warmedehnungen zulassend, nachgiebig 
eingespannt Urn die Seitenplatten auf Betriebstemperatur vorwarmen zu kfinnen, sind an 
der RQckseite der Seitenplatten in einem Freiraum nicht dargestellte Heizeinrichtungen 
vorgesehen, die entweder von Gasbrennern Oder von elektrischen Heizeinrichtungen, wie 
beispielsweise Induktionsheizeinrichtungen, gebildet sind. Dadurch wird eine piatzliche. 
firtJich hohe termische Belastung der Seitenplatten herabgesetzt. Der Tragrahmen 8 ist an 
einem L-formigen Verstellrahmen 37 entlang von Vertikalfuhrungen 38 in Gieftrichtung 
vertikal gefQhrt und durch eine Vertikalverstelleinrichtung 39 bewegbar, die am Tragrahmen 
8 und am Verstellrahmen 37 angelenkt ist. Der Verstellrahmen 37 ist seinerseits auf einem 
stationaren Basisrahmen 40 abgestutzt und durch Horizontalfuhrungen 41 gegenQber 
diesem horizontal in Richtung der Gieftwalzenachse 4 verschiebar angeordnet Die 
Horizontalverstelleinrichtung 42 ist einerseits am Basisrahmen 40 und andererseits am 
Verstellrahmen 37 angelenkt Die Vertikalverstelleinrichtung 39 und die 
Horizontalverstelleinrichtung 42 ermdglichen eine gesteuerte Oder geregelte Anstell- und 
ROckzugsbewegung der Seitenplatten. die durch verschiedene Stelleinrichtungen realisiert 
werden konnen, wie beispielsweise durch Federn, PneumatiksystemeJ-lydrauliksysteme, 
elektrische, mechanische Oder elektromechanische Antriebssysteme oder auch 
Kombinationen dieser Systems. Vorzugsweise sind diese Antriebssysteme mit 
Wegverfolgungseinrichtungen gekoppelt und ermOglichen eine prazise Einstellung von 
Positionen und Vorschubbewegungen, basierend auf Vorgabewerten, wie Anpressdruck, 
Vorschubgeschwindigkeit etc.. die als Zeitfunktion von einem Steuer-, Regel- oder 
Leitsystem vorgegeben werden. 

Anhand der Fig. 6 sind die einzelnen Verfahrensschritte anschaulich dargestellt und 
nachfolgend naher eriautert. Ober einer Zeitachse t (sec) ist der Verschleifi der 
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Seitenplatten zum einen als Absolutwert und andererselts in mmm,-somit-*gleichermalJen als 
augenblickliche Vorschubgeschwindigkeit der Seitenplatten dargestellL 

Nach einer Neuzustellung der feuerfesten Seitenplatten werden in einer Einschleifphase 
Ruchtungsfehler zwischen der Stimseite der Seitenplatten und der Stimseite der GieBwalzen- 
beseitigt. die mSgltcherweise durch Fertigungstoleranzen an den Seitenplatten auftreten. 
Diese Einschleifphase sollte, so sie uberhaupt notwendig ist, nicht langer als 120 sec 
dauem, wobei der mittlere Seitenplattenverschleift mindestens 10 mm/h, vorzugsweise 
mindestens 20 mm/h betragt Dieser Wert wind gegebenenfalls jedoch nur kurz vor 
Stopfendffnung erreicht. 



Der eigentliche Gieaprozess beginnt mit einem ersten Zeitintervall At 1t in dessen Veriauf eine 
Horizontalbewegung der Seitenplatten, in Richtung der Gieftwalzenachsen auf die 
Stimseiten der Gieftwalzen zu, in drei Abschnitten erfolgt. In einer Startphase (1. Abschnitt)^ 
werden die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 90 sec mit einem 
VerschleiH bzw. einer Vorschubgeschwindigkeit v s1 von 1,0 mm/h bis 20 mm/h gegen die 
Stimseiten der GieBwalzen bewegt. Diese Startphase dauert hechstens 90 sec. Innerhalb 
dieser Startphase, vorzugsweise an deren Beginn, erfolgt die Stopfendffnung und der 
Schmelzenpool beginnt sich mit Metallschmelz zu fOllen, wobei bei der Stopfendffnung und 
kurz danach ein Maximalwert fOr die Vorschubgeschwindigkeit von 50 mm/h nicht 
uberschritten wird. Daran schlieBt eine maximal 120 secdauernde Obergangsphase (2. 
Abschnitt) an, in deren Veriauf die Vorschubgeschwindigkeit v^ der Seitenplatten weniger 
als 10 mm/h betragt und die in eine stationare Betriebsphase (3. Abschnitt) Qberieitet, in der 
die Vorschubgeschwindigkeit v^ auf Werte von 0.2 mm/h bis 4,0 mm/h zurOckgenommen 
wird. Mit der in der Startphase hohen Vorschubgeschwindigkeit v 8 i wird in sehr kurzer Zeit . 
eine ausgepragte Dichtkante in die Seitenplatte geschliffen, die im Veriauf des 
GieBprozesses kontinuierlich aufrechterhalten und dem natOrlichen Verschleili folgend 
erneuert wird. Fur diesen laufenden Erneuerungsprozess reichen die fiTr die Betriebsphase 
angegebenen Werte v^ aus. Das Seitenplattenmaterial ist dafQr entsprechend auszuwahlen. 

Mit Beginn der stationaren Betriebsphase, vorzugsweise 10 min nach und spatestens 30 min 
nach Beginn des ersten Zeitintervalls At t beginnt ein zweites Zeitintervall At 2 , in welchem 
eine vertikale, somit in Gielirichtung G orientierte Vorschubbewegung der Seitenplatten 
erfolgt Die Vorschubgeschwindigkeit v* betragt bei ungestdrtem stationaren GielJbetrieb 
etwa 4,0 bis 10,0 mm/h, kann jedoch auch in einem weiteren Bereich von 2,0 bis 20 mm/h 
liegen. Diese vertikale Vorschubbewegung kann auch stfirungsabhangig erfolgen, wenn 
Bandkantenerscheinungen oder VerschleiB-, Kraft- oder Bewegungssignale der 
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Seitenplatten auf Stdrungen des stationaren VerschleiBprozesses hinweis'en. Eine weitere 
zweckmaBige AusfOhrungsform besteht darin, das die vertikale Vorschubbewegung der 
Seitenplatten stufenweise durchgefOhrt wird, d.h. nach einer raschen Vorschubbewegung mit 
einer Vorschubgeschwindigkeit v,* von 2,0 bis 20 mm/h Ober eine Wegstrecke von 0,2 bis 
2,0 mm folgt eine Stillstandsphase von bis zu 30 min, bevor neuerdings eine 
Vorschubbewegung eingeleitet wird. Diese intermittierende Vorschubbewegung reicht aus, 
urn auch in Umfangsrichtung eine bestandige Dichtflache zwischen GieBwalzen- 
Mantelflache und Seitenplatte zu erzeugen, die Ober langere Zeit erosionsstabii bleibt. 

Die vorgegebenen stOndiichen VerschleiBraten an den Seitenplatten, die einer 
Vorschubgeschwindigkeit (v 61 , v^. v*. v*. Vya) der Seitenplatten entsprechen, konnen durch 
geregelte AnpressdrOcke (p 81 , p^, p^, p^, p^) erreicht werden. die von den Horizontal- und 
Vertikalanstellvorrichtungen aufgebracht und an die Seitenplatten Qbertragen werden und im 
Weiteren in einem Mess- und Regeikreis entsprechend dem fOr stationare Zustande 
vorbestimmten VerschleiB geregelt werden. Das gleiche Ergebnis kann durch einen 
mechanischen Antrieb in Verbindung mit beispielsweise einem prozessgesteuerten 
Schrittmotor erzielt werden. 

Der dem erfindungsgemafJen Anfahrverfahren zugrundeliegende regelungstechnische 
Aufbau der ZweiwalzengieBanlage ist in Fig. 7 schematisch dargestellt. Ausgehend vom In 
Fig. 5 bereits dargestellten strukturellen Aufbau der Seitenplattentragvorrichtung 36 mit 
einem Tragrahmen 8, 9, der die Seitenplatten 6, 7 aufnimmt, einem Verstellrahmen 37, an 
dem der jeweilige Tragrahmen 8, 9 in Vertikalfuhrungen 41 gefOhrt ist und einem 
Basisrahmen 40, auf dem der Verstellrahmen 37 in HorizontalfOhrungen 41 abgestutzt und 
gefQhrt ist, sind Positionserfassungseinrichtungen 44 zur Ermittlung der Relativposition des 
jeweiligen Verstellrahmens 37 zum Basisrahmen 40 und Positionserfassungseinrichtungen 
45 zur Ermittlung der Relativposition des jeweiligen Tragrahmens 8, 9 zum Verstellrahmen 
37 vorgesehen. Zusatzlich sind den Horizontalverstelleinrichtungen 42Anpressdruck- 
Messeinrichtungen 47 und den Vertlkalverstelleinrichtungen 39 Anpressdruck- 
Messeinrichtungen 48 zugeordnet, die eine kontinuierliche Erfassung des 
SeitenplattenverschleiBes ermoglicht Alle Positionserfassungseinrichtungen und 
Anpressdruck-Messeinrichtungen sind Qber Signalleitungen mit einer Recheneinheit 46. die 
auch als Einzelregelkreis, ausgebildet sein kann, verbunden. Unter Einbindung von 
vorgegebenen Oder zusatzlich gemessenen Eingangsgreiien erfolgt eine dem gewahlten 
Anfahrmodus entsprechende Seitenplattenanstellung an die GieBwalzen. Alternativ besteht 
auch die M6glichkeit die EingangsgrbBen einem ubergeordnetem Leitsystem 51 
aufzuschalten und dort auf der Basis vorgegebener mathematischer Modelle Vorgaben an 
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die als Einzelregelkreis arbeitende Recheneinheit 46 weiterzugeben, wobel Qber das 
Leitsystem Einflussgroften aus anderen Einzelregelkreisen 49, 50 Beriicksichtigung finden 
und umgekehrt 
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PatentansorOche : 

1 . Verfahren zur Erzeugung elnes Metalibandes mit einer Zweiwalzengielieinrichtung (1 ), 
mit welchem Metallschmelze (16) in einen Schmelzenpool (14) eingebracht wird, der von 
zwei gegensinnig rotferenden Gieliwalzen (2, 3) mit parallel zueinander angeordneten 
GieSwalzenachsen (4, 5) und zwei an den Stirnseiten (17, 18) der Gieftwalzen 
anliegenden Seitenplatten (6, 7) gebildet wird und bei dem ein zumindest teilerstarrtes 
Metailband (21) aus einem von den Gieliwalzen gebildeten GieRspalt (19) ausgefdrdert 
wird, dadurch gekennzeichnet, 

• dass die Seitenplatten (6, 7) in einem ersten Zeitintervall (At t ) in einer ersten 
Bewegungsrichtung parallel zu den GieRwalzenachsen (4, 5) gegen die Stirnseiten 
(17, 18) der Gieftwalzen bewegt werden und 

• dass die Seitenplatten (6, 7) in einem zweiten Zeitintervall (At 2 ) in einer zweiten 
Bewegungsrichtung parallel zur Gielirichtung (G) im Gieftspalt (19) gegen einen 
Abschnitt der Mantelfl§chen (1 0, 1 1 ) der Gieliwalzen bewegt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in zeitlicher Abfolge das 
erste Zeitintervall (AtO zumindest in einem Teilabschnitt das zweite Zeitintervall (At 2 ) 
QberiagerL 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass in zeitlicher Abfolge das 
zweite Zeitintervall (At 2 ) zumindest in einem Teilabschnitt das erste Zeitintervall (AtO 
Qberlagert 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das erste Zeitintervall (AtO vor dem zweiten Zeitintervall (At 2 ) beginnt 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das erste Zeitintervall (At n ) mit dem ZufOhren der Metallschmelze in den Schmelzenpool 
(14) Oder vorher beginnt 
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Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Seitenplatten (6, 7) in Abhangigkeit von den VerschleiBeigenschaften des 
verwendeten Feuerfest-Materials gegen die GieBwalzen (2, 3) bewegt werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste Zeitintervall (Ati) von drei Abschnitten gebildet wird, 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten (6 f 7) w§hrend einer Zeitspanne von 
maximal 90 sec mit einer Vorschubgeschwindigkeit (v s1 ), die einem 
MaterialverschleiB an den Seitenplatten von weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 
1 mm/h bis 30 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten (17, 18) der GieBwalzen 
bewegt werden, 

• einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wShrend einer Zeitspanne von 
maximal 3 min mit einer Vorschubgeschwindigkeit (v^), die einem MaterialverschleiB 
an den Seitenplatten von weniger als 20 mm/h ehtspricht, gegen die Stimseiten der 
GieBwalzen bewegt werden, 

• einer stationSren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit (Vsa), die einem Materialverschleift an den Seitenplatten 
zwischen 0,2 mm/h und 4 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der GieBwalzen 
bewegt werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste Zeitintervall (At^ von drei Abschnitten gebildet wird, 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten (6, 7) wShrend einer Zeitspanne von 
maximal 90 sec mit einem Anpressdruck (p s1 ) der einem MaterialverschleiB an den 
Seitenplatten von weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 1 mm/h bis 30 mm/h 
entspricht, gegen die Stimseiten der GieBwalzen gepresst werden, 

• einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wahrend ein^Zeitspanne von 
maximal 3 min mit einem Anpressdruck (psa), der einem MaterialverschleiB an den 
Seitenplatten von weniger als 20 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der 
GieBwalzen gepresst werden, 

• einer stationSren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einem Anpressdruck 
(Ps3>. der einem MaterialverschleiB an den Seitenplatten zwischen 0,2 mm/h und 4 
mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der GieBwalzen gepresst werden. 
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9. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das zweite Zeitintervall (At 2 ) spatestens 30 min, vorzugsweise bereits 10 min nach 
Beginn des ersten Zeitintervalls (At t ) beginnt 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das zweite Zeitintervall (At 2 ) im wesentlichen mit Beginn der stationaren Betriebsphase 
beginnt 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet dass 
die Seitenplatten wahrend des zweiten Zeitintervalles (At 2 ) mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit (v^, Vvz) Oder einem Anpressdruck (p*. Pv2>. die/der einem 
MaterialverschleiR an den Seitenplatten von 2 mm/h bis 20 mm/h. vorzugsweise 4,0 bis 
10 mm/h, entspricht, gegen einen Abschnitt der Mantelflfiche der Gieliwalzen 
bewegt/gepresst werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Seitenplatten (6, 7) wahrend des zweiten Zeitintervalls (At 2 ) intermittierend bewegt 
werden, wobei Bewegungsphasen und Stillstandsphasen einander abwechsejn und die 
Stillstandphasen der Seitenplatten 30 min, vorzugsweise 5 min, nicht Oberschreiten. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenplatten (6, 7) 
wahrend jeder Bewegungsphase urn 0,01 bis 2 mm, vorzugsweise 0,1 bis 1 mm, gegen 
einen Abschnitt der Mantelfiache (10, 1 1) der Gieliwalzen bewegt werden. 

14. Verfahren nach einen der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass 
dem ersten Zeitintervall (Ati) eine Einschleifphase unmittelbar vorgeordnet wird, bei der 
die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 120 secmit einer 
Vorschubgeschwindigkeit oder einem Anpressdruck, die/der einem mittleren 
Materialverschleili an den Seitenplatten von mindestens 10 mm/h, vorzugsweise 
mindestens 20 mm/h, entspricht, gegen die Stirnseiten der Gieliwalzen gepresst werden, 
wobei die Seitenplatten wahrend eines Teilabschnittes dieser Einschleifphase 
gegebenenfalls zusatzlich mit hohem Anpressdruck in GieBrichtung gegen einen 
Abschnitt der Mantelfiachen der Gieliwalzen gepresst werden. 

15. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass dem 
ersten Zeitintervall (AtO eine Einschleifphase vorgeordnet wird, bei der ein mittlerer 



WO 2004/000487 



17 



'T/EP2003/006468 



horizontaler MaterialverschleiB an den Seitenplatten von mindestens 0,3 mm erzielt wird, 
wobei diese Einschlelfphase be! kalten Oder vorgeiieizten Seitenplatten erfolgt und 
gegebenenfalls zwischen dieser Einschleifphase und dem Beginn des ersten 
Zeitintervalls (Ati) eine Zwischenerhitzung erfolgt. 

. ZweiwalzengieBeinrichtung mlt zwel parallel zueinander angeordneten und gegensinnig 
rotierenden GieBwalzen (2, 3) und zwei an den Stirnseiten (17, 18) der GieBwalzen 
anllegenden und In Seitenplatten-Tragvorrichtungen (36) abgestQtzte Seitenplatten (8, 9), 
zur DurchfDhrung eines Verfahrens nach eipem der AnsprOche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, 

• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung (36) HorizontalfOhrungen (41 ) fQr die 
Umsetzung einer Vorschubbewegung der Seitenplatte (8, 9) in Richtung der 
GieBwalzenachsen (4, 5) aufweist, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung (36) eine Horizontalverstelleinrichtung (42) - 
fQr die horizontale Verlagerung der Seitenplatte (8, 9) und eine 
Positionserfassungseinrichtung (44) fQr die Horizontalposition der Seitenplatte (8, 9) 
zugeordnet ist, 

• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung (36) VertikalfOhrungen (38) fQr die . 
Umsetzung einer Vorschubbewegung der Seitenplatte (8. 9) in GieBrichtung (G), 
bezogen auf den GieBspalt (1 9), aufweist, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung (36) eine Vertikalverstelleinrichtung (39) fQr 
die vertikale Verlagerung der Seitenplatte (8, 9) und eine 

Positionserfassungseinrichtung (45) fQr die Vertikalposition der Seitenplatte 
zugeordnet ist, 

• dass eine Recheneinheit (46) Qber Signalleitungen mit den 
Horlzontalverstelleinrichtungen (42), den Vertikalverstelleinrichtungen (39) und den 
Positionserfassungselnrichtungen (44, 45) zur Obermittlung von Mess- und 
Steuersignalen verbunden ist. 



. ZweiwalzengieBeinrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass den 
Horizontalverstelleinrichtungen (42) und den Vertikalverstelleinrichtungen (39) einzelne 
Anpressdruck-Messeinrichtungen (47, 48) zur Ermittlung des Anpressdruckes der 
Seitenplatten (8, 9) an die GieBwalzen (2, 3) in horizontaler und vertikaler Richtung 
zugeordnet sind und die Horizontalverstelleinrichtungen (42) und die 
Vertikalverstelleinrichtungen (39) Qber Signalleitungen mit der Recheneinheit (46) 
verbunden sind. 
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18. Zweiwalzengiefteinrichtung nach Anspruch 17. dadurch gekennzeichnet, dass die 
Recheneinheit (46) als Einzelregelkreis ausgebildet ist, der ein Anlagenleitsystem (51) 
Qbergeordnet ist. 

19. Zweiwaizengiefieinrichtung nach einem der Ansprflche 16 bis 18. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Seitenplatten-Trageinrichtung (36) von einem Basisrahmen 
(40), einem Verstellrahmen (37) und einem Tragrahmen (8, 9) gebildet ist, wobei der 
Verstellrahmen (37) Qber HorizontalfOhrungen (41 ) am Basisrahmen (40) und der 
Tragrahmen (8, 9) fur die Seitenplatte (6, 7) Ober VertikalfQhrungen (38) am 
Verstellrahmen (37) abgestutzt sind und die Horizontalverstelleinrichtung (42) zwischen 
Basisrahmen (40) und Verstellrahmen (37) und die Vertikalverstelleinrichtung (39) 
zwischen Verstellrahmen (37) und Tragrahmen (8, 9) fOr die Seitenplatte (6, 7) 
angeordnet sind. 

20. ZweiwalzengieBeinrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 19. dadurch 
gekennzeichnet, dass jeder Seitenplatte (6, 7) eine Aufheizeinrichtung zugeordnet ist. 
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